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  Abstrak 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi Depth of Cut 
pada pembuatan Stabiliser stang hasil pemesinan CNC Bubut Retrofit BV 
20 L pada material aluminium, terhadap kekasaran permukaan yang 
dihasilkan dalam satuan (Ra) mana yang hasilnya baik, dan pengaruh 
pengaruh variasi Depth of Cut pada proses pemesinan. 
Peneltian ini menggunakan bahan aluminium dan menggunakan mesin 
CNC Bubut Retrofit BV 20 L dengan control mach3 proses pemesinan 
dilakukan dengan variasi Depth of Cut, dan pengujian kekasaran 
permukaan menggunakan alat uji kekasaran (Roughnes Tester Tipe 
TR200 dengan standar ISO). 
Hasil penelitian menunjukan ketika menggunakn variasi Depth of Cut 0,3  
dalam proses pemesinan CNC Bubut Retrofit BV 20 L pada spesimen 
aluminium menghasilkan angka kekasarannya yang rendah, sebaliknya  
ketika menggunakan variasi Depth of Cut 0,1 maka akan menghasilkan 
angka kekasarannya yang tinggi, tingkat kekasaran permukaan pada 
proses pemesinan CNC Bubut Retrofit BV 20 L dengan material 
aluminium akan menghasilkan tingkat kekasaran antara N7 sampai 
dengan N8. Dari hasil pengujian dapat diketahui nilai kekasaran rata-rata 
(Ra) terbaik dari variasi Depth of Cut, didapatkan pada spesimen ke 3 
dengan menggunakan variasi Depth of Cut 0,3 dengan nilai kekasaran 
rata-rata 2,282 µm, dan untuk kekasaran rata-rata (Ra) total terjelek pada 
penelitian ini didapat dari variasi Depth of Cut 0,1 dengan nilai kekasaran 
rata-rata 2,562 µm.  
 






IMPACT OF DEPTH OF CUT FEEDING ON RETROFIT CNC LATHE BV 






This research aims to know the impact of Depth of Cut in making 
handlebar stabilizer resulted from the machinery of CNC Lathe BV 20 L in 
the alminium material on the surface roughness resulted in which unit (Ra) 
that gives the best result, and the influences of Depth of Cut variation on 
the machinery process. 
 
This research used the alminium material and used the machine of 
CNC Lathe BV 20 L with the control mach3. The machinery process was 
conducted with the Depth of Cut variation. The testing of surface 
roughness used a roughness tool (Roughness Tester Type TR200 with 
ISO standard). 
 
The results of the research showed the variation of Depth of Cut 0,3 
in the machinery CNC Lathe BV 20 L on aluminium material produced low 
level of roughness,otherwise when using variation of Depth of Cut 0,1 
produced high level of roughness.Tthe roughness level of the surface in 
the machinery process of CNC Lathe BV 20 L with the aluminium material 
will result in a roughness level ranging from N7 up to N8. From the results 
of the testing, it could be known that the best average roughness score 
(Ra) from the Depth of Cut variation was obtained from the third specimen 
by using the Depth of Cut 0,3 with the average roughness score 2,282 µm, 
and for the worst average roughness score (Ra) from the Depth of Cut 
variation on this research was obtained using variation Depth of Cut 0,1 
with the average roughness score 2,562 µm. 
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